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Ściernice do przecinania powinny charakteryzować się dwiema podstawowymi 
właściwościami: odpowiednio wysoką wytrzymałością oraz dobrymi właściwościami 
skrawnymi. Wyniki obszernych badań wytrzymałości tych narzędzi zamieszczone są 
m. in. w [8–12,14–16,18,19]. Dotychczas wykonane ważne badania jakości ściernic 
do przecinania oceniano dziesięcioma wskaźnikami [1–6]. Obejmowały one również 
ocenę skrawności ściernic, głównie pod względem wydajności przecinania, jego 
energochłonności oraz zużycia ściernicy, w której stosowano ocenę sześcioma 
wskaźnikami. W badaniach tych, wpływ wydzielającej się w procesie przecinania 
ściernicowego dużej ilości ciepła uwzględniano pośrednio, za pomocą wskaźnika pola 
powierzchni przypalonej. Wydaje się, iż korzystniejszym i bezpośrednim kryterium 
oceny w tym względzie jest temperatura przecinania, która była również stosowana 
jako podstawowe kryterium skrawności konwencjonalnych ściernic do szlifowania 
[7]. Od tej temperatury zależy bowiem jakość przedmiotu przecinanego związana ze 
zmianami strukturalnymi materiału (np.: rozhartowanie i rekrystalizacja) w strefie 
obróbki. 
W niniejszej pracy zastosowano do oceny skrawności ściernic do przecinania zbiór 
kryteriów zawierający tylko trzy łatwo mierzalne wielkości fizyczne (parametry)  
i przez to dający się łatwo zastosować w praktyce. Zbiór ten zawiera: wskaźnik 
powierzchniowej wydajności względnej GA [1–6], wyrażający stosunek powierzchni 
przeciętego przedmiotu i powierzchni zużytej na ten cel ściernicy, natężenie prądu 
pobieranego przez silnik przecinarki I [13,17] oraz maksymalną temperaturę 
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przedmiotu przecinanego θ [13,17]. Przy pomocy tego zbioru skrawność ściernicy do 
przecinania oceniana jest wielostronnie. Obejmuje bowiem zagadnienia wydajności  
i energochłonności procesu, temperatury w strefie skrawania a także zużycie 
narzędzia. Pośrednio mogą być również ocenione koszty procesu przecinania 
ściernicowego. 
W niniejszym opracowaniu zamieszczono wyniki badań wpływu twardości  
i ziarnistości (jako podstawowych cech budowy) ściernic do przecinania o najczęściej 
stosowanych charakterystykach technicznych na wartości składników zapropo-
nowanego zbioru oceny.  
 
2. STANOWISKO BADAWCZE I PRZEBIEG BADAŃ 
 
Badania prowadzono na prostym konstrukcyjnie stanowisku, którego głównym 
elementem była przecinarka firmy Bosch zamontowana na prowadnicach z siłą 
docisku ściernicy do przedmiotu realizowaną grawitacyjnie za pomocą obciążników  
i układu cięgnowego. Wartość tej siły ustalono w badaniach wstępnych na takim 
poziomie, aby ściernica była w wymaganym do przecinania stanie samoostrzenia  
a jednocześnie nie wymagała od operatora zbyt dużego wysiłku. Dla przyjętej  
w badaniach średnicy ściernic øs = 180mm i średnicy przecinanego ze stali S325 pręta  
øp = 20mm, najkorzystniejsza wartość tej siły wynosiła 70N.  
Natężenie prądu I pobieranego przez silnik przecinarki odczytywano bezpośrednio 
z amperomierza cyfrowego włączonego w elektryczny obwód zasilający przecinarkę.  
Temperaturę przedmiotu przecinanego θ mierzono za pomocą kamery termo-
wizyjnej typu VIGO v.50 o zakresie pomiarowym do 1300
0
C. Pomiar ten, 
wymagający m.in. precyzyjnego określenia współczynnika emisyjności przecinanego 
przedmiotu, opisano szczegółowo we wcześniejszych pracach [13,17]. Przykładowy 
przebieg temperatury podczas kolejnych przecięć przedstawia rys. 1. Linie wykresów 
widoczne na tym rysunku oznaczają odpowiednio: najwyżej położona linia – przebieg 
maksymalnej temperatury przecinanego pręta Θ podczas jej zagłębiania w przecinany 
przedmiot, linia środkowa i najniżej położona – przebieg średniej i minimalnej 
temperatury rejestrowanych w polu widzenia kamery (nie są one wykorzystywane 
jako wyniki badań).  
Wymiary potrzebne do wyznaczenia wskaźnika GA (przed i po przecinaniu) 
mierzono suwmiarką z odczytem cyfrowym.  
Badaniom poddano ściernice typu 41 - 180x3x22,2 95A BF- 80 o twardościach  
R i T oraz o ziarnistościach 24 i 30, przecinając nimi w każdej próbie 
(doświadczeniu) po siedem prętów. Każde doświadczenie wykonywano 
z powtórzeniami i jako jego wynik przyjmowano wartość średnią z trzech 





Rys. 1. Przebiegi temperatury przy przecinaniu ściernicą 41 - 180x3x22,295A 24R BF - 80  
 
3. WYNIKI BADAŃ DOŚWIADCZALNYCH I ICH INTERPRETACJA 
 
Uzyskane wyniki badań zebrano w tabeli 1 oraz zwizualizowano je na rys. 2. 
 
Tabela 1. Wartości parametrów oceny skrawności badanych ściernic 
Dane ściernic: twardość 




24 30 24 30 
Wskaźnik GA [mm
2/mm2] 3,15 3,41 3,78 4,01 
Natężenie prądu I [A] 21,4 22,9 25,1 26,4 
Temperatura Θ [oC] 585 621 668 696 
 
Analiza wyników badań, po przyjęciu ściernicy o twardości R i ziarnistości 24, 
jako odniesienia - wykazała, iż: 
1) wydajność względna przecinania, oceniana wskaźnikiem GA, rośnie odpowiednio:  
o ok. 8% dla ściernic R 30, o ok. 20% dla ściernic T 24, i o ok. 27% dla ściernic  
T 30 – oznacza to, że najwydajniej przecinają ściernice o charakterystyce T 30; 
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Rys. 2. Wartości kryteriów oceny skrawności ściernicy dla ściernic o różnych, najważniejszych danych 
charakterystyki ściernicy 
41 
2) natężenie prądu pobieranego przez silnik przecinarki I rośnie odpowiednio:  
o ok. 7% dla ściernic R 30, o ok. 17% dla ściernic T 24, i o ok. 23% dla ściernic  
T 30 – oznacza to, że najlepiej energetycznie przecinają ściernice R 24;  
3) temperatura przecinania Θ rośnie odpowiednio: o ok. 6% dla ściernic R 30,  
o ok. 14% dla ściernic T 24, i o ok. 19% dla ściernic T 30 – oznacza to, że 
najbardziej korzystnie pod względem cieplnym („najchłodniej”) przecinają 




Przeprowadzone badania wskazują na możliwość oceny skrawności ściernicy przy 
pomocy łatwego w zastosowaniu praktycznym zbioru tylko trzech parametrów. 
W przypadku, gdy użytkownikowi zależy na większej wydajności przecinania to 
powinien stosować ściernice o charakterystyce T 30. Wynika to z porównania 
otrzymanych w badaniach wartości GA.  
Jeśli dla użytkownika ważne są mniejsze koszty przecinania to powinien stosować 
również ściernice o charakterystyce T 30. Wskazuje na to pośrednio porównanie 
uzyskanych w badaniach wartości GA (ujmujących zużycie ściernicy, a więc i jej 
koszt) i jednocześnie wartości I (ujmujących koszt energii elektrycznej przecinania)  
Jeżeli natomiast użytkownikowi zależy na przecinaniu z najniższą temperaturą 
(„najchłodniejszym”), to powinien stosować ściernice o charakterystyce R 24, na co 
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